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O ( 57 ) Abstract: The invention relates to a method for producing a rotating member of a printing press and rotating members. Said 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers einer Druckmaschine und 
Rotationskorper, wobei der Rotationskorper einen Ballen mit einer Mantelflache aufweist und wobei im Ballen ein zur Mantelflache 
zumindest teilweise gedffneter Spannkanal oder ein Stromungskanal ausgebildet sind, wobei ein den Spannkana] oder den Strd- 
mungskanal zur Mantelflache zumindest teilweise abdeckender Profilkorper stoffschlUssig in den Ballen eingebracht ist. 
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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers und Rotationskorper einer 
Druckmaschine 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers und 
Rotationskorper einer Druckmaschine gemaft dem Oberbegriff des Anspruchs 1, 3, 9, 12, 
20 oder 29. 

Durch die DE 196 11 642 C2 ist eine Vorrichtung zum Befestigen einer Bespannung auf 
einem Druckwerkzylinder bekannt, wobei eine vorgefertigte Leiste in eine an der 
Mantelflache des Zylinders ausgebildete Nut eingesetzt und an in Umfangsrichtung des 
Zylinders gegenuberstehenden Fugeflachen verschweilit wird, wobei die Leiste die Nut 
vollstandig ausfullt und in der Leiste Saugluft fCihrende Bohrungen und eine schlitzformige 
Spanngrube zum Halten von einem abgewinkelten Ende der auf dem Zylinder 
angeordneten Bespannung ausgebildet sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines 
Rotationskorpers und Rotationskorper einer Druckmaschine zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaft durch die Merkmale des Anspruchs 1, 3, 9, 12, 20 
oder 29 gelost. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass zur 
Ausbildung eines Spannkanals Oder eines Stromungskanais eine Nut in die Mantelflache 
des Ballens bzw. in die Oberflache des Grundkorpers z. B. durch in der Fertigung 
kostengtinstiges Frasen eingebracht werden kann. Eine teure Tieflochbohrung ist nicht 
erforderlich sind. in die Nut wird ein den Spannkanal oder den Stromungskanal 
abdeckender und zur Mantelflache bzw. Oberflache begrenzender Profilkorper eingelegt 



WO 2004/039591 




CT/DE2003/003529 



und stoffschliissig mit dem Ballen bzw. Grundkorper verbunden. Das zur Herstellung der 
Verbindung bevorzugte ElektronenstrahlschweilJen oder LaserschweilJen gestattet eine 
Erwarmung des Ballens bzw. GrundkSrpers in einer lokal sehr eng begrenzten 
SchweiRzone, wodurch der Ballen bzw. Grundkorper trotz der Warmezufuhr 
spannungsfrei und verzugsfrei bleibt. Oberdies entfallt ein Befestigen des Profllkorpers im 
Ballen bzw. Grundkorper durch Schrauben oder ahnliche Verbindungselemente und damit 
auch ein Verschlieften des Kopfes dieser Verbindungselemente im Spannkanal oder 
Stromungskanal sowie ein Abdichten eines Durchgangsloches im Profilkorper zur 
Anbringung derartiger Verbindungselemente. Vorteilhaft ist auch, dass ein Ballen bzw. 
Grundkorper aus einem korrosiv unbestandigeren Werkstoff durch Aufschweilien einer 
z. B. plattenformigen Abdeckung aus einem korrosiv bestandigeren Werkstoff gegen 
Korrosion geschutzt werden kann. In gleicher Weise kann die Mantelflache des Ballens 
bzw. die Oberflache des Grundkorpers auch verschleiftfester ausgestaltet werden. Die 
Stromungskanale ermoglichen durch ihre vorteilhafte Lage im Ballen bzw. Grundkorper 
eine effiziente Temperatursteuerung. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen jeweils in einem Teilschnitt: 

Fig. 1 einen in den Ballen des Rotationskorpers eingebrachten ProfilkQrper mit einem 
in ihm verlaufenden Spannkanal; 

Fig. 2 einen Rotationskorper mit einem in den Ballen eingeschweiliten Profilkorper; 

Fig. 3 einen Rotationskorper mit einem in den Ballen eingeschweiftten Profilkorper 
und mit einer auf dem Ballen aufgetragenen Schutzschicht; 
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Fig. 4 einen Rotationskorper mit einer auf dem Grundkorper aufgebrachten 
Abdeckung; 

Fig. 5 einen Rotationskorper mit einer auf dem Grundkorper aufgebrachten 

Abdeckung und mit im Grundk6rper zusatzlich zum Spannkanal ausgebildeten 
Stromungskanalen; 

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines Rotationskorpers mit im Ballen bzw. im 
Grundkorper ausgebildeten StrSmungskanalen und mindestens einem 
Spannkanal, wobei die Stromungskanale und der Spannkanal an der 
MantelflSche des Ballens bzw. an der Oberflache des Grundkorpers jeweils von 
einem Profilkorper abgedeckt sind. 

Wenn der Rotationskorper 01 beispielsweise als ein Formzylinder 01 oder als ein 
0bertragungszylinder01 eines Druckwerks ausgestaltet ist, kann dieser Zylinder 01 in 
Richtung seines Umfangs U mit z. B. einem Aufzug 03 oder zwei Aufzugen 03 und axial, 
d. h. seiner Lange nach mit z. B. bis zu sechs Aufzugen 03 belegt sein. Bei einem 
Formzylinder 01 sind die Aufzuge 03 zumeist als plattenformige Druckformen 03 
ausgebildet. Bei einem Ubertragungszylinder 01 handelt es sich bei den Aufzugen 03 
vorzugsweise urn jeweils auf einer Tragerplatte aufgebrachte Gummidrucktucher 03. Eine 
plattenformige Druckform 03 bzw. eine Tragerplatte fur ein Gummidrucktuch 03 besteht 
i. d. R. aus einem biegsamen, aber ansonsten formstabilen Material, z. B. aus einer 
Aluminiumlegierung. 

Das Druckwerk, in dem der zuvor beschriebene Zylinder 01 zum Einsatz kommt, kann 
z. B. als eine 9-Zylinder-Satelliten-Druckeinheit ausgebildet sein, bei dem vier Paare 
jeweils bestehend aus einem Formzylinder 01 und einem Ubertragungszylinder 01 urn 
einen gemeinsamen Gegendruckzylinder angeordnet sind, wobei z. B. zumindest die 
Formzylinder 01 jeweils die Merkmale der hier vorgeschlagenen Losung aufweisen 



WO 2004/039591 ^ WCT/DE2003/003529 



konnen. Gerade fur den Zeitungsdruck sind Anordnungen giinstig, bei denen ein 
Formzylinder 01 in seiner axialen Richtung, d. h. nebeneinander mit bis zu sechs 
plattenformigen Druckformen 03 und entlang seines Umfangs entweder mit einer 
plattenformigen Daickform 03 Oder hintereinander mitzwei plattenformigen Druckformen 
03 belegtist. Ein solcher Formzylinder 01 rollt auf einem Ubertragungszylinder 01 ab, der 
z. B. axial mit bis zu drei nebeneinander angeordneten Gummidrucktuchern 03 belegt ist, 
wobei jedes Gummidrucktuch 03 den vollen Umfang des Obertragungszylinders 01 
umspannt. Die Gummidrucktucher 03 weisen damit die doppelte Breite und Lange der 
plattenformigen Druckformen 03 auf. Der Formzylinder 01 und der Obertragungszylinder 
01 haben hierbei vorzugsweise dieselben geometrischen Abmessungen bezuglich ihrer 
axialen Lange und ihres Umfangs. Ein als Zylinder 01 ausgebildeter Rotationskorper 01 
hat z. B. einen Durchmesser von beispielsweise 140 mm bis 420 mm, vorzugsweise 
zwischen 280 mm und 340 mm. Die axiale Lange des Ballens 02 des Zylinders 01 liegt 
z. B. im Bereich zwischen 500 mm und 2400 mm, vorzugsweise zwischen 1200 mm und 
1700 mm. Alternate zur Ausgestaltung des Rotationskorpers 01 als Zylinder 01 kann 
dieser auch als eine vorzugsweise einen Bedruckstoff, z. B. Papier fuhrende Walze 01 
ausgebildet sein. 

In der Fig. 1 ist ein Teilausschnitt eines Ballens 02 des Rotationskorpers 01 dargestellt, 
wobei in dem Ballen 02 in dessen axialer Richtung ein Spannkanal 06 verlauft. Der 
Spannkanal 06 ist zumindest zu einer Mantelflache 07 des Ballens 02 von mindestens 
einem in den Ballen 02 eingebrachten Profilkorper 04 begrenzt. Auf der Mantelflache 07 
des Ballens 02 ist ein Aufzug 03, z. B. eine biegsame plattenformige Druckform 03, 
dadurch befestigt, dass an den Enden des Aufzugs 03 abgekantete Schenkel 08; 09 in 
den Spannkanal 06, der eine zur Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichtete Offnung 1 1 
aufweist, eingefOhrt und dort im Wesentlichen an den mantelflachennahen Wandungen 
12; 13 der Offnung 1 1 angelegt sind. Dabei kann der Spannkanal 06 ohne einen die 
Erfindung hindernden Einflufi verschiedene Querschnittsgeometrien aufweisen. 
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Ohne die Erfindung auf die nachfolgende vereinfachte Darstellung zu beschranken, erfolgt 
die Beschreibung der Erfindung hier der Einfachheit halber derart, als ob auf dem Ballen 

02 nur ein einziger, den Ballen 02 umschlingender Aufzug 03 zu befestigen sei. Denn fur 
den Fachmann ist ohne weiteres verstandlich, dass auf dem Ballen 02 sowohl in dessen 
axialer Richtung als auch in dessen Umfangsrichtung mehrere AufzOge 03 zu befestigen 
sein konnen, wobei dann im Fall von mehreren AufzOgen 03 in der Umfangsrichtung auch 
mehrere Spannkanale 06 vorzusehen sind. 

In Produktionsrichtung P des Rotationskorpers 01 gesehen weist der auf dem Ballen 02 
zu befestigende Aufzug 03 ein vorlaufendes Ende 16 und ein nachlaufendes Ende 17 mit 
jeweils einem abgekanteten Schenkel 08; 09 auf. Ebenso besitzt die Offnung 1 1 des 
Spannkanals 06 eine in Produktionsrichtung P des Rotationskorpers 01 gesehene vordere 
Kante 18, von der sich eine Wandung 12 zum Spannkanal 06 hin erstreckt, sowie eine 
hintere Kante 19, von der sich eine Wandung 13 ebenfalls zum Spannkanal 06 hin 
erstreckt. Die Offnung 11 ist an der Mantelflache 07 des Ballens 02 lang und schmal und 
damit schlitzformig ausgebildet, wobei die Schlitzweite S im Vergleich zur Tiefe t des 
Spannkanals 06, die z. B. 28 mm bis 35 mm, vorzugsweise 30 mm betragen kann, gering 
und derart bemessen ist, dass ein Schenkel 08 am vorlaufenden Ende 16 eines Aufzugs 

03 und ein Schenkel 09 am nachlaufenden Ende 17 desselben Oder - bei mehreren in 
Umfangsrichtung des Rotationskorpers 01 befestigten Aufzugen 03 - eines gleichartigen 
Aufzugs 03 in der Offnung 1 1 hintereinander anordenbar sind. Vorteilhaft sind 
Schlitzweiten S von weniger als 5 mm, vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 3 mm. Das 
Verhaltnis von der Tiefe t des Spannkanals 06 zur Schlitzweite S liegt damit vorzugsweise 
etwa bei 10:1 bis 15:1. Die Offnung 1 1 kann sich ganz oder nur teilweise uber die Lange 
des Ballens 02 erstrecken. 

Zwischen der sich von der vorderen Kante 18 zum Spannkanal 06 hin erstreckenden 
Wandung 12 und einer gedachten, auf der Mantelflache 07 des Rotationskorpers 01 auf 
der Offnung 1 1 aufliegenden Tangente T ist ein spitzer Offnungswinkel a ausgebildet, der 
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zwischen 30° und 60°, vorzugsweise 45° betragt. Somit verjungt sich die Schlitzweite S 
der Offnung 11 zur MantelflSche 07 des Rotationskorpers 01 hin und sie vergroBert sich 
zum Spannkanal 06 hin. Der Schenkel 08 am vorlaufenden Ende 16 des Aufzugs 03 ist 
an der vorderen Kante 1 8 der Offnung 1 1 einhangbar, sodass dieser Schenkel 08 an der 
sich von der vorderen Kante 18 zum Spannkanal 06 erstreckenden Wandung 12 
vorzugsweise formschlQssig anliegt. In dem in der Fig. 1 gezeigten Beispiel fallt die 
Wandung 13 an der hinteren Kante 19 der Offnung 11 in etwa senkrechtzum Spannkanal 
06 hin ab. Die Wandung 13 kann jedoch auch leicht geneigt sein, sodass sich die Offnung 
1 1 zum Spannkanal 06 hin weitet. Ein Winkel p, der sich als Offnungswinkel zwischen der 
sich von der hinteren Kante 19 zum Spannkanal 06 erstreckenden Wandung 13 und der 
bereits erwahnten, auf der Mantelflache 07 des Rotationskorpers 01 auf der Offnung 11 
aufliegenden Tangente T ergibt, liegt z. B. im Bereich zwischen 85° und 95° und betragt 
vorzugsweise 90°. 

Der Spannkanal 06 erstreckt sich im Regelfall in axialer Richtung des Rotationskorpers 
01. Vorzugsweise in etwa diametral gegeniiber der schlitzformigen Offnung 11 befindet 
sich eine z. B. in den Boden 14 des Spannkanals 06 Oder des Profilk6rpers 04 
eingelassene, zum Spannkanal 06 offene Nut 21, in der ein biegesteifes, vorzugsweise 
plattenformiges Haltemittel 22 - vorzugsweise lose - eingestellt und schwenkbar gelagert 
ist. Das Haltemittel 22 kann z. B. eine metallische, sich langs im Spannkanal 06 
erstreckende Leiste 22 sein. Die Nut 21 ist demnach Lagerpunkt und Abstutzpunkt des als 
ein Hebel 22 ausgestalteten Haltemittels 22. Urn das Haltemittel 22 in der Nut 21 
schwenken zu konnen, ist die Breite B der Nut 21 groGer ausgebildet als die Dicke D des 
Haltemittels 22. Das Haltemittel 22 ist derart ausgebildet, dass es ein erstes oberes, an 
einer der beiden Wandungen 12 Oder 13 der Offnung 11 anlegbares Ende 23 und ein der 
Offnung 11 gegenuberliegendes zweites unteres Ende 24 aufweist, wobei sich dieses 
untere Ende 24 in der Nut 21 absttitzt. 

Eine vorzugsweise vorgespannte Feder 26 stutzt sich mit ihrem einen Ende am 
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Profilkorper 04 und mit ihrem anderen Ende am Haltemittel 22 ab, vorzugsweise nahe am 
ersten oberen Ende 23 des Haltemittels 22, damit das als ein Hebel 22 wirkende 
Haltemittel 22 von seinem Lagerpunkt In der Nut 21 bis zur Feder 26 einen moglichst 
langen Hebelarm ausbildet Ein Stellmittel 27 wirkt dem von der Feder 26 uber das 
Haltemittel 22 auf die Wandung 13, die sich von der hinteren Kante 19 der Cffnung 1 1 
erstreckt, ausgeubten AnpreBdruck entgegen, um bei einer Betatigung des Stellmittels 27 
eine mit dem Haltemittel 22 an der Wandung 13 bewirkte Klemmung bei Bedarf zu losen. 
Bei dem Stellmittel 27 handelt es sich vorzugsweise um einen in LSngsrichtung des 
Spannkanals 06 verlaufenden Schlauch 27, der mit einem Druckmittel, z. B. Druckluft 
beaufschlagbar ist. Demnach sind im Spannkanal 06 alle Bauteile angeordnet und 
gelagert, die zum Haltern eines Aufzugs 03 auf der Mantelflache 07 des Ballens 02 
benotigt werden. 

Die hier gegebenen Erlauterungen zur Gestaltung und zum Einsatz des vorgeschlagenen 
Rotationskorpers 01 sollen in entsprechender Weise fur alle nachstehend beschriebenen 
Ausfuhrungsformen gelten. 

Bei einer ersten in der Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsform wird zur Herstellung des 
Rotationskorpers 01 in dessen Ballen 02 zumindest ein Profilkorper 04 derail eingebracht, 
dass der Profilkorper 04 einen Spannkanal 06 zumindest an der Mantelflache 07 raumlich 
begrenzt. Die Einbringung des Profilkorpers 04 in den Ballen 02 erfolgt vorzugsweise 
stoffschlussig, insbesondere durch ein SchweiBverfahren, z. B. durch 
ElektronenstrahlschweiBen Oder durch LaserschweiBen. Als Alternative zu einem 
SchweiBverfahren konnte auch Hartloten im Vakuum angewendet werden, wobei eine an 
der Fugeflache aufgetragene L6tpaste infolge einer Kapillarwirkung verlauft und 
schlieBlich zu einer auch bei einer Scherbeanspruchung sehr festen Lotverbindung fuhrt, 
wenn der komplette Rotationskorper 01 im Vakuum erhitzt wird. Zur Einbringung des 
Profilkorpers 04 in den Rotationskorper 01 wird unabhangig von der nachfolgend 
angewendeten Verbindungstechnik der ProfilkSrper 04 vorteilhafterweise in eine in die 
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Mantelflache 07 des Ballens 02 vorzugsweise eingefraste Nut 31 eingesetzt. Sofern der 
Profilkorper 04 blockformig ausgebildet ist, sind die Weite W31 der Nut 31 und die Breite 
des Profilkorpers 04 vorzugsweise in einer Spielpassung oder einer Obergangspassung 
gut fugbar zueinander angepaftt. Der Profilkdrper 04, der sich in axialer Richtung des 
Rotationskorpers 01 erstreckt, hat vorzugsweise eine leistenformige Gestalt und kann 
einteilig oder mehrteilig ausgebildet sein. Wie in den Fig. 2 und 3 veranschaulicht, ist es 
z. B. nichtzwingend erforderlich, dass der Profilkorper 04 im Spannkanal 06 einen Boden 
ausbildet. Als Alternative zu einem Profilkorper 04 als Formteil kann der Profilkorper 04 in 
einem Aufschweiliverfahren zumindest an oder nahe der Mantelflache 07 des Ballens 02 
durch Auftragen eines Werkstoffs angeformt werden. Als Werkstoff fur einen 
schweilStechnisch ausgebildeten Profilkorper 04 eignetsich insbesondere ein 
korrosionsbestandiger Edelstahi. Das im Spannkanal 06 angeordnete Haltemittel 22, die 
Feder 26 und das Stellmittel 27 sind in der Fig. 2 und den nachfolgenden Figuren der 
Obersichtlichkeit halber nicht mehr dargestellt. Fur Details wird diesbezuglich auf die 
Fig. 1 verwiesen. Die Weite W31 der Nut 31 kann zumindest an der Mantelflache 07 z. B. 
zwischen 10 mm und 50 mm, vorzugsweise zwischen 12 mm und 30 mm betragen. 

Der Profilkorper 04 weist an einer der Mantelflache 07 zugewandten Seite, d. h. an seiner 
Stirnseite 34 z. B. eine schlitzfSrmige Offnung 1 1 als Zugang zum Spannkanal 06 auf. 
Altemativ konnen zwei Profilkorper 04 vorgesehen sein, die zumindest an der 
Mantelflache 07 durch ihre Beabstandung in axialer Richtung des Rotationsk6rpers 01 
eine schlitzformige Offnung 1 1 ausbilden. Der Querschnitt des Spannkanals 06 kann 
vorzugsweise rund oder rechteckig ausgebildet sein. Der Spannkanal 06 verlauft 
vorzugsweise in axialer Richtung des Rotationskorpers 01. Der Profilkdrper 04 kann 
leistenformig und in einem Schnitt quer zur axialen Richtung des Rotationskorpers 01 im 
Wesentlichen eckig ausgebildet sein. 

An den seitlichen FugeflSchen zwischen dem in die Nut 31 eingefugten Profilkorper 04 
und dem Ballen 02 befinden sich SchweiBzonen 32, die in Richtung des Umfangs des 
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Ballens 02 nur eine sehr geringe Breite aufweisen, die dafiir aber z. B. uber einen groBen 
Teil der Bautiefe des Profilkorpers 04 in den Ballen 02 hineinragen. Die vorgeschlagenen 
SchweiBverfahren ermoglichen durch eine Bundelung der Strahlung, die ihre jeweilige 
Energiequelle aussendet, eine lokal eng begrenzte Erwarmung des Ballens 02 mit einer 
groBen Tiefenwirkung. So betragt beim ElektronenstrahlschweiBen die Breite jeder 
SchweiBzone 32 bei einer in den Ballen 02 gerichteten SchweiBtiefe von 5 mm z. B. 
1 mm, bei einer Tiefe von 20 mm z. B. 2 mm und bei einer Tiefe von 40 mm z. B. 3 mm. 
Beim LaserschweiBen sind die SchweiBzonen 32 etwas breiter ausgebildet, sodass die 
Breite und Tiefe jeder SchweiBzone 32 in einem Verhaltnis von etwa 1:5 stehen. Fur die 
hier vorliegende Anwendung konnen SchweiBtiefen von 15 mm bis 20 mm ausreichend 
sein. Die maximal benotigte Tiefe liegt z. B. bei 50 mm. 

Fur die SchweiBung ist es vorteilhaft, zumindest einen der Mantelflache 07 nahen Teil der 
Fugeflache zwischen dem Ballen 02 und des in der Nut 31 angeordneten Profilkorpers 04 
glattwandig und in einem Schnitt quer zur axialen Richtung des Rotationskorpers 01 
ungekrummt auszubilden. Die SchweiBzonen 32 konnen z. B. in etwa lotrecht zur 
MantelflSche 07 des Ballens 02 verlaufen und damit in etwa radial zum Rotationskorper 
01 angeordnet sein oder sie weisen zur Mantelflache 07 des Ballens 02 einen bewuBt 
gewahlten und im Wesentlichen von der Geometrie des Profilkorpers 04 abhangigen 
Neigungswinkel auf. In jedem Fall dringen die SchweiBzonen 32 entsprechend dem 
Strahlenverlauf der Energiequelle geradlinig in den Ballen 02 ein. Die SchweiBzonen 32 
mussen sich nicht notwendigerweise uber die gesamte Lange des Ballens 02 erstrecken, 
sondern konnen z. B. nur punktuell oder in mehreren voneinander beabstandeten kurzen 
Abschnitten von nur wenigen Millimetern Lange ausgebildet sein. Die geschweiBten 
Abschnitte konnen z. B. 5 mm bis 25 mm, vorzugsweise etwa 10 mm lang sein und sich in 
Abstanden von 20 mm bis 50 mm, vorzugsweise in 30 mm bis 40 mm in axialer Richtung 
des Rotationskorpers 01 wiederholen. Alternativ zu den bevorzugten SchweiBverfahren, 
insbesondere des ElektronenstrahlschweiBverfahrens oder 

LaserstrahlschweiBverfahrens, ist es auch moglich, den Profilkorper 04 in den Ballen 02 
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einzukleben. Bei einer Klebung sind auch gewolbte Fugeflachen zwischen dem Bailen 02 
und dem Profilkorper 04 unproblematisch. 

Der Profilkorper 04 und der Bailen 02 konnen durchaus aus unterschiedlichen 
Werkstoffen bestehen. So wird fur den ProfilkSrper 04 vorzugsweise ein 
korrosionsbestandiger Werkstoff gewahlt, z. B. ein legierter, korrosionsfester Stahl Oder 
eine Aluminiumbronze, wohingegen der Bailen 02 z. B. aus einem unlegierten C22-Stahl 
und damit aus einem fur Korrosion anfalligeren Werkstoff bestehen kann. Insbesondere 
eine Ausgestaltung des Rotationskorpers 01 mit Werkstoffen unterschiedlichen 
Korrosionsverhaltens fuhrt zu einer zweiten Ausfuhrungsform, bei der es vorteilhaft sein 
kann, den mindestens einen ProfilkOrper 04 mit einem geringfugigen Oberstand a in die 
Nut 31 einzusetzen oder mit einem geringfugigen Oberstand a an der Nut 31 anzuformen, 
wobei sich der Oberstand a in wenigen zehntel Millimeter bemilit, sodass der in die Nut 31 
eingesetzte Profilkorper 04 die Mantelflache 07 des Ballens 02 urn den Oberstand a 
geringfugig uberragt (Fig. 3). Auf der Mantelflache 07 des Ballens 02, der z. B. aus einem 
preiswerten unlegierten C22-Stahl bestehen kann, wird vorteilhafterweise eine 
korrosionsfeste Schutzschicht 33 aufgetragen, wobei die Schutzschicht 33 z. B. eine in 
einem Hochgeschwindigkeitsflammspritzverfahren auftragbare Beschichtung auf einer 
Basis von Nickel oder Eisen-Austenit-Cobalt Oder eine in einem Flammspritzverfahren 
auftragbare Beschichtung aus Titanoxid sein kann. Diese Schutzschicht 33 kann auch 
ganz oder teilweise die zur Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichtete Stirnflache 34 des 
Profilkorpers 04 uberdecken. Nach dem Aufbringen der Schutzschicht 33 wird die 
gesamte beschichtete Mantelflache 07 des Ballens 02 vorzugsweise uberdreht Oder 
geschliffen, wodurch die Stirnflache 34 des Profilkorpers 04 ganz oder teilweise von der 
Schutzschicht 33 wieder freigelegt wird und ein kontinuierlicher, glatter Obergang vom 
Profilkorper 04 zur Mantelflache 07 des Ballens 02 sichergestellt wird. Bei dieser 
Ausgestaltung des Rotationskorpers 01 tritt ein auf dem Bailen 02 aufgebrachter Aufzug 
03 nur mit korrosionsfesten Flachen in Kontakt, weil sowohl die Mantelflache 07 des 
Ballens 02 als auch der Profilkorper 04 jeweils zumindest an den Kontaktflachen mit dem 
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Aufzug 03 korrosionsfest ausgebildet sind. 

In der Fig. 4 ist eine dritte Ausfuhrungsform des Rotationskorpers 01 aufgezeigt, bei der 
auf einer Oberflache 29 eines Grundkorpers 28 des Ballens 02 eine Abdeckung 36 
aufgebracht ist. Der Grundkorper 28 kann samt seiner Oberflache 29 aus einem fur 
Korrosion anfaliigeren, preiswerten Werkstoff, z. B. aus einem unlegierten C22-Stahl 
bestehen. Die Abdeckung 36 besteht hingegen vorzugsweise aus einem 
korrosionsbestandigen Werkstoff, z. B. einem legierten, korrosionsfesten Stahl und wird 
stoffschiussig auf der Oberflache 29 des Grundkorpers 28 aufgebracht, vorzugsweise 
angeschweilit, insbesondere durch ElektronenstrahlschweifJen oder durch 
Laserschweifcen. Diese bevorzugten Schweidverfahren gestatten es aufgrund ihrer 
Tiefenwirkung, dass durch die Abdeckung 36, deren radiale Materialstarke, d. h. Dicke nur 
wenige Millimeter betragt, vorzugsweise hochstens 10 mm, hindurchgeschweiftt und so 
eine sichere und damit dauerhafte feste Verbindung der Abdeckung 36 mit der Oberflache 
29 des Grundkorpers 28 hergestellt werden kann. In den Grundkorper 28 hineinreichende 
Schweiftzonen 32, die in den Fig. 4 bis 6 vereinfacht durch Linien dargestellt sind, sind 
entlang des Umfangs des Ballens 02 bzw. dessen Grundkorpers 28 vorzugsweise 
aquidistant ausgebildet. 

Der Spannkanai 06, der vorzugsweise in Richtung der Lange des Ballens 02 verlauft, 
kann - wie in der Fig. 4 dargestellt - entweder unmittelbar in den Grundkorper 28 
eingebracht sein oder in der zuvor in Verbindung mit der Fig. 2 beschriebenen Weise in 
Verbindung mit einem Profilkorper 04 ausgebildet sein, wobei der Profilkorper 04 
vorteilhafterweise stoffschiussig vorzugsweise durch Anwendung eines 
Schweifiverfahrens, insbesondere durch ElektronenstrahlschweifJen oder durch 
Laserschweifien, oder durch eine Klebung mit dem GrundkSrper 28 unlosbar verbunden 
ist. Ungeachtet der Einbringung des Spannkanals 06 in den Grundkorper 28 weist die 
Abdeckung 36 an alien funktional erforderlichen Stellen eine schlitzformige Offnung 11 
zum Spannkanai 06 auf, wobei diese Offnung 11 in die Abdeckung 36 eingebracht, 
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vorzugsweise eingefrastwird, und zwar vorzugsweise nachdem die Abdeckung 36 auf der 
Oberflache 29 des GrundkQrpers 28 aufgebracht worden ist. Die schlitzformige Offnung 
1 1 wird mithin zumindest als Teil einer Halteeinrichtung in die Abdeckung 36 eingebracht, 
wobei mit der Halteeinrichtung ein auf der Oberflache 29 aufbringbarer Aufzug 03 
gehaltert werden kann. Ein Beispiel fur eine Halteeinrichtung zeigt die Fig. 1, weshalb fiir 
Einzelheiten zur Halteeinrichtung auf die diesbeziigliche Beschreibung verwiesen wird. 
Nachdem die Offnung 1 1 in die Abdeckung 36 eingebracht worden ist, kann z. B. im 
Grundkorper 28 der Spannkanal 06 ausgebildet werden, sofern die Offnung 1 1 nicht einen 
Zugang zu einem im Grundkorper 28 bereits vorhandenen Spannkanal 06 herstellt. Die 
Schlitzweite S der Offnung 1 1 liegt im Bereich weniger Millimeter, vorzugsweise betragt 
sie hochstens 5 mm, insbesondere 1 mm bis 3 mm (Fig. 1). Die Offnung 11 kann sich 
tiber die gesamte Lange des Ballens 02 oder nur in Abschnitten dieser Lange erstrecken. 

Wenn der Spannkanal 06 in der zuvor in Verbindung mit der Fig. 2 beschriebenen Weise 
im Grundkorper 28 ausgebildet ist, zeigen die Fig. 4 und 5 eine besondere Ausgestaltung 
der in den Grundk6rper 28 eingebrachten Nut 31 , in welche ein Profilkorper 04 
eingebracht ist. Die in den Fig. 4 und 5 gezeigte Nut 31 weist im Grundkorper 28 eine 
Unterschneidung auf. Eine derartige Form der Nut 31 kann z. B. mit einem T-formigen 
Fraser in den Grundkorper 28 eingebracht werden. Der Vorteil der Unterschneidung 
besteht darin, dass ein z. B. in axialer Richtung des Rotationskorpers 01 in den 
Grundkorper 28 eingeschobener Profilkorper 04 durch die Unterschneidung in radialer 
Richtung des Rotationskorpers 01 gegen ein unbeabsichtigtes L6sen aus der Nut 31 
gesichert ist. 

Oberdies ist der Fig. 4 entnehmbar, dass die den Ballen 02 an seiner Mantelflache 07 
abschlieftende Abdeckung 36 eine Offnung 1 1 mit einer im Vergleich zur Weite W31 der 
Nut 31 geringeren Schlitzweite S aufweist. Das Verhaltnis von der Weite W31 der Nut 31 
zur Schlitzweite S der Offnung 1 1 liegt vorzugsweise zwischen 5:1 und 15:1. Die 
schlitzfSrmige Offnung 1 1 kann, wie bereits erwahnt, in die Abdeckung 36 eingebracht 
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werden, nachdem die Abdeckung 36 auf der Oberflache 29 des Grundkorpers 28 
aufgebracht worden ist. An dieser Offnung 1 1 werden z. B. durch Frasen die in 
Verbindung mit der Fig. 1 beschriebene vordere Kante 18 mit der sich von dieser Kante 
18 unter dem Winkel a zum Spannkanal 06 erstreckenden Wandung 12 sowie die hintere 
Kante 19 mit der sich in etwa senkrecht zum Spannkanal 06 hin erstreckenden Wandung 
13 an der Offnung 1 1 ausgebildet bzw. angeformt. Fur weitere Einzelheiten zur 
Ausgestaltung dieser Offnung 11 wird auf die Beschreibung zur Fig. 1 verwiesen. 

Des Weiteren kann als eine vierte Ausfuhrungsform - wie aus der Fig. 5 ersichtlich - in 
den Grundkorper 28 ein in Richtung der Mantelflache 07 des Ballens 02 offener 
Strdmungskanal 37, insbesondere ein Kuhlkanal 37 eingebracht sein, der dann von der 
auf der Oberflache 29 des Grundkorpers 28 aufgebrachten Abdeckung 36 abgedeckt 
wird. Vorteilhafterweise sind im Grundkorper 28 entlang seines Umfangs mehrere 
Stromungskanale 37 vorgesehen, die vorzugsweise aquidistant voneinander beabstandet 
sind und die z. B. einen rechteckformigen Querschnitt aufweisen. Derart gestaltete 
Stromungskanale 37 konnen vorzugsweise in den Grundkorper 28 eingefrast werden, 
z. B. mit einem ScheibenfrSser. 

Die Stromungskanale 37 sind zur Temperierung der Mantelflache 07 vorzugsweise von 
einem flussigen Warmetragermedium durchstrombar, z. B. von Wasser oder einem Ol. Es 
ist vorteilhaft, die Stromungskanale 37 zumindest teilweise, d. h. an Kontaktstellen mit 
dem GrundkSrper 28 mit einem Kunststoff auszukleiden, insbesondere urn das die 
Strdmungskanale 37 durchstromende Warmetragermedium gegenuber dem GrundkSrper 
28 thermisch zu isolieren. Dadurch, dass die Stromungskanale 37 in dieser Ausgestaltung 
des Rotationskorpers 01 sehr nahe an dessen Mantelflache 07 anordenbar sind, kann 
eine sehr effiziente Temperierung verwirklicht werden, insbesondere wenn zudem die 
Abdeckung 36 dunnwandig, d. h. nur wenige Millimeter, vorzugsweise hochstens 10 mm 
stark ausgebildet ist. Wie die Fig. 5 zeigt, konnen in einem Ballen 02 bzw. dessen 
Grundkorper 28 sowohl mindestens ein Spannkanal 06 als auch mindestens ein 



WO 2004/039591 




T/DE2003/003529 



14 



Stromungskanal 37 Oder mehrere Stromungskanale 37 ausgebildet sein, die sich 
vorzugsweise parallel zueinander und in Richtung der Lange des Ballens 02 bzw. dessen 
Grundkorper 28 erstrecken. Im Fall mehrerer Stromungskanale 37 istzwischen 
benachbarten Stromungskanalen 37 vorzugsweise jeweils eine Schweilizone 32 
ausgebildet. Auch zwischen einem Spannkanal 06 und einem benachbarten 
Stromungskanal 37 ist vorzugsweise eine Schweilizone 32 ausgebildet. Es ist vorteil haft, 
die Schweilizonen 32 entlang des Umfangs des Ballens 02 aquidistant anzuordnen. 
Durch die Anwendung von Schweiftverfahren mit sehr eng begrenzten Erwarmungszonen 
sind die Kanale 06; 37 eng beabstandet am Umfang des Ballens 02 anordenbar. 
Schweiliverfahren mit sehr eng begrenzten Erwarmungszonen haben den Vorteil, dass 
trotz dieser Warme zufuhrenden Fertigungsverfahren der Rotationskorper 01 praktisch 
verzugsfrei bleibt Selbst in den Stromungskanalen 37 angebrachte Auskleidungen aus 
Kunststoff werden durch die Warmezufuhr bei den vorgeschlagenen bevorzugten 
SchweiBverfahren nicht verformt 

Die Abdeckung 36 ist vorzugsweise als ein rohrformiger Hohlzylinder ausgebildet und 
kann fur seine Montage auf den Grundkorper 28 aufgeschoben werden. Die Abdeckung 
36 kann aberauch schalenformig, insbesondere mehrteilig ausgebildet sein, wobei 
mehrere bogenformige Segmente in Richtung des Umfangs auf der Oberflache 29 des 
Grundkorpers 28 aufgebracht werden. Durch die Aufbringung der Abdeckung 36, die 
vorzugsweise aus einem korrosionsfesten und vorteilhafterweise auch aus einem 
verschleilifesten Werkstoff besteht, kann fur den Grundkorper 28 des Rotationskorpers 
01, der z. B. aus einem preiswerteren unlegierten und nicht korrosionsfesten Werkstoff 
besteht, auf eine fertigungstechnisch gunstige Weise eine edle Mantelflache 07 erzeugt 
werden. 

Die Fig. 6 zeigt einen Teil des Rotationskorpers 01 in einer perspektivischen Ansicht. 
Axial zur Lange des Rotationskfirpers 01 sind an der Oberflache 07; 29 von dessen Ballen 
02 bzw. Grundkorper 28 mindestens ein Spannkanal 06 sowie mehrere vorzugsweise 
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aquidistant beabstandete Stromungskanale 37 als z. B. rechteckformige Nuten 
ausgebildet, wobei der Spannkanal 06 und die Str6mungskanale 37 an der Oberflache 07; 
29 des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 28 jeweils von einem vorzugsweise leistenformig 
ausgebildeten Profllkorper 04 abgedeckt sind (in der Fig. 6 sind der Obersichtlichkeit 
halber nur ein Teil der Stromungskanale 37 abgedeckt). Der Profllkorper 04, dessen 
Bautiefe geringer als die sich im Wesentlichen radial in den Ballen 02 bzw. Grundkorper 
28 erstreckende Tiefe der jeweiligen Nuten ausgebildet ist, ist vorzugsweise 
formschlussig jeweils in eine der Nuten eingesetzt und stoffschliissig, insbesondere durch 
Anwendung des Elektronenschweiftverfahrens, mit dem Ballen 02 bzw. Grundkorper 28 
verbunden. Die als Stromungskanale 37 ausgebildeten Nuten werden im Betriebszustand 
des Rotationskorpers 01 von einem Warmetragermedium durchstromt und sind vom 
Profllkorper 04 zur Oberflache 07; 29 des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 28 hermetisch 
verschlossen, wohingegen der Spannkanal 06 miteiner Haltevorrichtung, wie beispielhaft 
in der Fig. 1 dargestellt, bestuckt und zur Oberflache 07; 29 des Ballens 02 bzw. 
Grundkorpers 28 zumindest zum Teil mit einer z. B. durch Frasen ausgebildeten, 
schlitzformigen Offnung 1 1 (nicht dargestellt) versehen wird. Zumindest einige 
Stromungskanale 37 sind z. B. durch eine am Umfang des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 
28 ausgebildete Nut 43 vorzugsweise nahe einer Stirnseite des Rotationskorpers 01 
miteinander verbunden, wobei diese Nut 43 ebenfalls vorzugsweise durch einen 
Profllkorper 04 zur Oberflache 07; 29 des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 28 hermetisch 
abgeschlossen wird, wobei dieser ProfilkSrper 04 jedoch vorzugsweise zylinderringfbrmig 
Oder schalenformig bzw. ringsegmentffirmig ausgebildet ist. In diese am Umfang des 
Ballens 02 bzw. Grundkorpers 28 ausgebildete Nut 43 konnen eine Oder mehrere 
Radialbohrungen 44 als Zulauf Oder Ablauf fur das Warmetragermedium munden. 

Nach dem Einsetzen und Befestigen der Profllkorper 04 in die jeweiligen Nuten wird die 
Oberflache 07; 29 des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 28 vorzugsweise Gberdreht 
und/oder geschliffen und anschlieliend gegen Korrosion geschutzt. Auch kann die 
VerschleilJfestigkeit der Oberflache 07; 29 des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 28 z. B. 



WO 2004/039591 

T/DE2003/003529 

16 



durch Aufbringen einer Schutzschicht (wie bereits zur Fig. 3 beschrieben) verbessert 
werden. Bei einem geschichtet aufgebauten Ballen 02 konnen die 
Korrosionsbestandigkeit und die VerschleiGfestigkeit der Oberflache 29 des Grundk6rpers 
28 vorzugsweise dadurch verbessert werden, dass eine die Mantelflache 07 des 
Rotationskorpers 01 bildende, z. B. rohrformige Abdeckung 36 aus einem vorzugsweise 
korrosionsbestandigen und verschleiRfesten Werkstoff auf die Oberflache 29 des 
Grundkorpers 28 z. B. aufgeschoben und dort z. B. an zwischen benachbarten 
Stromungskanalen 37 ausgebildeten Stegen 46 vorzugsweise durch 
ElektronenstrahlschweifJen angeschweilit wird, wodurch auch die in die Oberflache 29 
des Grundkorpers 28 eingefugten Profilkorper 04 abgedeckt werden. Sofern zumindest 
der den Spannkanal 06 abdeckende Profilkorper 04 aus einem korrosionsbestandigen 
Werkstoff besteht, kommt ein auf der Mantelflache 07 des Rotationskorpers 01 
angeordneter Aufeug 03 ausschlieftlich nur mit korrosionsfesten Flachen in Kontakt. 
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Bezugszeichenliste 

01 Rotationskorper, Zylinder, Walze, Formzylinder, Obertragungszylinder 

02 Ballen 

03 Aufeug, Druckform, Gummidrucktuch 

04 Profilkorper 
05 

06 Spannkanal 

07 Mantelflache, Oberflache 

08 Schenkel 

09 Schenkel 
10 

1 1 Offnung 

12 Wandung 

13 Wandung 

14 Boden 
15 

16 vorlaufendes Ende 

17 nachlaufendes Ende 

18 vordere Kante 

19 hintere Kante 
20 

21 Nut 

22 Haltemittel, Leiste; Hebel 

23 erstes Ende 

24 zweites Ende 
25 

26 Feder 

27 Stellmittel, Schlauch 
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28 Grundkorper 

29 Oberflache (28) 
30 

31 Nut 

32 Schweiftzone 

33 Schutzschicht (02) 

34 Stimseite (04) 
35 

36 • Abdeckung 

37 Stromungskanal, KOhlkanal 

38 AulSenkorper 

39 Stirnseite 
40 

41 Zone 

42 Zone 

43 Nut 

44 Radialbohrung 
45 

46 Steg 



a Oberstand (04) 

B Breite (21) 

D Dicke (22) 

P Produktionsrichtung (01) 

S Schlitzweite(11) 

t Tiefe (06) 

T Tangente 

W31 Weite(31) 
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a Offnungswinkel 
P Offnungswinkel 
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Anspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers (01) einer Druckmaschine mit 
einem Ballen (02) miteinem Profilkorper (04), wobei der Profilkorper (04) in einer an 
einer Mantelflache (07) des Ballens (02) ausgebildeten Nut (31) eingesetzt und an 
einer Fugeflache mitdem Ballen (02) verschweiUtwird, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Profilkorper (04) durch ElektronenstrahlschweiBen mit dem Ballen (02) 
verschweiBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der ProfilkSrper (04) mit 
einem Uberstand (a) zur Mantelflache (07) in den Ballen (02) eingesetzt wird. 

3. Verfahren zur Herstellung eines Rotationskorpers (01) einer Druckmaschine mit 
einem Ballen (02) mit einem Profilkorper (04), wobei der Profilkorper (04) in einer an 
einer Mantelflache (07) des Ballens (02) ausgebildeten Nut (31) angeordnet wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Profilkorper (04) durch schweifttechnisches 
Auftragen von Werkstoff an sich in Umfangsrichtung des Ballens (02) 
gegenOberstehenden Wandungen der Nut (31) ausgebildet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausbildung des 
Profilkorpers (04) derart Werkstoff an der Nut (31) schweiBtechnisch aufgetragen 
wird, dass der Profilkorper (04) an der Mantelflache (07) des Ballens (02) einen 
Uberstand (a) ausbildet. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Mantelflache (07) des Ballens (02) eine korrosionsfeste Schutzschicht (33) 
aufgetragen wird. 



6. 



Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
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Mantelflache (07) des Ballens (02) eine auf einer Basis von Nickel oder Eisen- 
Austenit-Cobalt bestehende Schutzschicht (33) in einem 
Hochgeschwindigkeitsflammspritzverfahren aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Mantelflache (07) des Ballens (02) eine aus Titanoxid bestehende Schutzschicht 
(33) in einem Flammspritzverfahren aufgetragen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, 6 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die mit der 
Schutzschicht (33) versehene Mantelflache (07) des Ballens (02) unter 
Einbeziehung einer zur Mantelflache (07) gerichteten Stirnseite (34) des 
Profilkorpers (04) Oberdreht oder geschliffen wird. 

9. Rotationskorper (01) mit einem Ballen (02) mit einem Profilkorper (04), wobei der 
Profilkorper (04) in einer an einer Mantelflache (07) des Ballens (02) ausgebildeten 
Nut (31) eingesetzt und an in Richtung des Umfangs des Ballens (02) voneinander 
beabstandeten FugeflSchen mit dem Ballen (02) verschweiftt ist, wobei der 
Profilkorper (04) die Nut (31) an der Mantelflache (07) zumindest teilweise abdeckt, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Bautiefe des Profilkorpers (04) geringer als eine 
sich im Wesentlichen radial in den Ballen (02) erstreckende Tiefe der Nut (31) 
ausgebildet ist. 

1 0. Rotationskorper (01 ) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Nut (31 ) 
als ein von einem WarmetrSgermedium durchstromter Stromungskanal (37) 
ausgebildet ist und dass der Profilkorper (04) die Nut (31) zur Mantelflache (07) 
verschlieRt. 

1 1 . Rotationskorper (01) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass in der Nut 
(31) mindestens ein Haltemittel (22) zum Halten eines Aufzugs (03) auf der 
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Mantelflache (07) des Ballens (02) angeordnet ist und der die Nut (31) abdeckende 
Profilkorper (04) eine die Nut (31) zur Mantefflache (07) teilweise offnende 
schlitzfdrmige 6ffnung (11) aufweist. 

1 2. Rotationskorper (01 ) mit einem Ballen (02) mit einem Profilkorper (04), wobei der 
Profilkorper (04) in einer an einer Mantelflache (07) des Ballens (02) ausgebildeten 
Nut (31) eingesetzt und an einer FQgeflache mit dem Ballen (02) verschweiBt ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest an Oder nahe der Mantelflache (07) in der 
Nut (31) zwei in Richtung des Umfangs des Ballens (02) voneinander beabstandete 
Profilkorper (04) angeordnet sind, die zumindest an der Mantelflache (07) eine 
schlitzformige Offnung (11) ausbilden, wobei die beiden Profilkorper (04) einen in 
der Nut (31) angeordneten Spannkanal (06) mit mindestens einem Haltemittel (22) 
zum Halten eines auf der Mantelflache (07) des Ballens (02) angeordneten Aufzugs 
(03) zur Mantelflache (07) begrenzen. 

13. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Rotationskorper (01) in einer Druckmaschine angeordnet ist. 

14. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass sich 
die Nut (31) in axialer Richtung des Rotationskorpers (01) erstreckt. 

1 5. RotationskSrper (01 ) nach Anspruch 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass sich 
die Nut (31) zumindest teilweise in Umfangsrichtung des Rotationskorpers (01) 
erstreckt 

16. Rotationskorper (01) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die sich in 
Umfangsrichtung des Rotationskorpers (01) erstreckende Nut (31) als ein mehrere 
in axialer Richtung des Rotationskorpers (01) verlaufende StrSmungskanale (37) 
miteinander verbindender Strdmungskanal (37) ausgebildet ist. 
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17. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9 Oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Profilkorper (04) als ein Formteil ausgebildet ist. 

18. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9 Oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Profilk6rper (04) in axialer Richtung des Rotationskorpers (01) leistenformig 
ausgebildet ist. 

19. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass in 
axialer Richtung des RotationskSrpers (01) mehrere Profilkorper (04) vorgesehen 
sind. 

20. Rotationskorper (01 ) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02) mit einem 
Profilkorper (04), wobei der Profilkorper (04) in einer an einer Mantelflache (07) des 
Ballens (02) ausgebildeten Nut (31) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Profilkorper (04) zumindest an oder nahe der Mantelflache (07) durch ein 
schweiBtechnisches Auftragen von Werkstoff an sich in Umfangsrichtung des 
Ballens (02) gegeniiberstehenden Wandungen der Nut (31) angeformt ist. 

21 . Rotationskorper (01) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Profilkorper (04) an einer der Mantelflache (07) zugewandten Stirnseite (34) eine 
schlitzformige Offnung (1 1) aufweist. 

22. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9, 12 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Profilkorper (04) aus einem korrosionsbestandigen Werkstoff besteht. 



23. 



Rotationskorper (01) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Profilkorper (04) aus einem Edelstahl besteht. 
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24. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest ein der Mantelflache (07) naher Teil zumindest einer der Fugeflachen 
zwischen dem Ballen (02) und dem Profilkorper (04) glattwandig und in einem 
Schnitt quer zur axialen Richtung des Rotationskorpers (01) ungekriimmt 
ausgebildet ist. 

25. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9, 12 Oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Nut (31) einen Spannkanal (06) mit einem runden oder einem rechteckigen 
Querschnitt ausbildet. 

26. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9, 12 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Ballen (02) eine die Mantelflache (07) des Rotationskorpers (01) bildende, die 
Oberflache (29) eines Grundkorpers (28) abdeckende Abdeckung (36) aufweist, 
wobei die einen Spannkanal (06) oder einen Stromungskanal (37) bildenden Nuten 
im Grundkorper (28) ausgebildet und an der Oberflache (29) des Grundkorpers (28) 
jeweils von einem in der jeweiligen Nut angeordneten Profilkorper (04) zumindest 
teilweise abgedeckt sind. 

27. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Profilkorper (04) mittels Elektronenstrahlschweifien verschweifit ist. 

28. Rotationsk6rper (01) nach Anspruch 9 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
ProfilkSrper (04) anstatt durch Schweifien durch Hartloten im Vakuum mit dem 
Grundkorper (28) verbunden ist. 

29. Rotationskorper (01 ) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02) mit einer Offnung 
(1 1) an dessen Mantelflache (07), wobei die Offnung (1 1) an der Mantelflache (07) 
mindestens eine Kante (18; 19) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
mindestens eine Kante (18; 19) aus einem korrosionsbestandigen Werkstoff 
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besteht. 

30. Rotationskorper (01) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung 
(11) zwei gegenuberstehende Kanten (18; 19) aus einem korrosionsbestandigen 
Werkstoff aufweist. 

31 . Rotationskorper (01) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die Kante 
(18; 19) an einem im Ballen (02) angeordneten Profilkorper (04) ausgebildet ist. 

32. Rotationskorper (01) nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Profilkorper (04) in eine in die Mantelflache (07) eingebrachte Nut (31) eingesetzt 
oder an einer Wandung einer in die Mantelflache (07) eingebrachten Nut (31) 
angebracht ist. 

33. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9, 12, 20 oder 29, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Ballen (02) aus einem fur Korrosion anfalligen Werkstoff besteht. 

34. Rotationskorper (01) nach Anspruch 9, 12, 20 oder 29, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Mantelflache (07) des Ballens (02) mit einer korrosionsfesten 
Schutzschicht (33) uberzogen ist. 

35. Rotationskorper (01) nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schutzschicht (33) ganz oder zumindest teilweise eine zur Mantelflache (07) 
gerichtete Stirnseite (34) des Profilkorpers (04) abdeckt. 




Fig. 3 




Fig. 5 
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